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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania skosnego trzema walcami srubowymi wyro-
bow typu kula.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania kul, ktére wykorzystuje sie
w miynach kulowych lub tozyskach tocznych. Do najczes$ciej spotykanych zalicza sie odlewanie, kucie
matrycowe oraz walcowanie. Kule odlewa sie ze stali zlewnej odlewanej do form trwatych wykonanych
z metalu, tak zwanych kokili. Kucie matrycowe kul realizowane jest na ogét na prasach ciernych,
z wykorzystaniem materialu wsadowego w postaci pretow ze stali o zwiekszonej zawartosci wegla
i manganu. Bezposrednio po procesie kucia na prasach mimosrodowych wykonuje sie okrawanie
wyptywki. Najwiekszg wydajnos$¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujgc proces walcowania sko-
snego. W czasie jednego obrotu walcow uzyskuje sie jedng kule. W trakcie jednej minuty otrzymuje
sie 160 kul o srednicy okoto & 30 mm lub 40 kul o $rednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane s3g
w walcarkach sko$nych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi bruz-
dami, na dtugosci wynoszgcej na ogét 3,5 zwoju. Osie walcow sg nachylone ukos$nie wzgledem osi
materiatu wsadowego — preta pod katem od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym
samym Kierunku, materiat za$ obraca sie w przeciwnym kierunku. Aby otrzyma¢ dobre wyniki walco-
wania, $rednica wsadu powinna wynosié okoto 0,97 $rednicy gotowych kul. Srednica walcéw jest 5 = 6
razy wieksza od s$rednicy kul. Informacje na temat walcowania skosnego kul przedstawione sg
w ksigzce autorstwa Dobrucki W. ,Zarys obrobki plastycznej metali”, Wydawnictwo ,Slgsk”, Katowice
1975r.

Znany jest réwniez sposéb walcowania poprzeczno-klinowego czterech kul opisany w ksigzce
autorstwa Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin
2009 r. Polega on na zastosowaniu dwéch ptaskich narzedzi, ktére przemieszczajgc sie przeciwnie
ksztattujg kule z wsadu w postaci preta, ktérego srednica jest rowna srednicy kuli. Narzedzia stosowa-
ne do walcowania sktadajg sie z dwoch czesci: klina ksztattujgcego i wktadki rozcinajgcej. Klin ksztat-
tujgacy ma typowy ksztatt, w ktérym wykonano wzdtuznie rownolegte rowki klinowe o zarysie poprzecz-
nym kotowym, ktére oddalone sg od siebie na odlegto§é mniejszg od Srednicy wykonywanej kuli.
W wyniku dziatania klina ksztattujgcego otrzymywane sg kule potgczone tgcznikami walcowymi
o srednicy wynoszgcej okoto potowy Srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kul realizowane jest za
pomocg wktadki rozcinajgcej, ktorej dziatanie powoduje przeksztatcenie tgcznikéw w brakujgce czesci
kul. Charakterystyczne jest to, ze w trakcie rozcinania kule rozsuwane sg na boki przez rowki, ktére
w tej czesci narzedzia rozmieszczone sg pod katem do kierunku walcowania — przemieszczania na-
rzedzia klinowego.

Istotg sposobu walcowania sko$nego trzema walcami Srubowymi wyrobdw typu kula jest to, ze
poétfabrykat w ksztatcie odcinka preta o Srednicy wiekszej od Srednicy ksztattowanej kuli umieszcza sie
w przestrzeni wejsciowej walcéw roboczych utworzonej przez powierzchnie stozkowe znajdujgce sie
na walcach roboczych, przy czym walce robocze rozmieszczone sg symetrycznie wokét potfabrykatu,
zas osie walcow roboczych nachylone sg pod jednakowymi kgtami w stosunku do osi péifabrykatu,
nastepnie wtgcza sie ruch obrotowy walcéw roboczych w tym samym kierunku i ze statg predkoscia,
w wyniku czego wprawia sie poffabrykat w ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotéw walcéw roboczych oraz przemieszcza sie poffabrykat ze statg predkoscig w kie-
runku srubowych wystepéw umieszczonych na walcach roboczych, zas w wyniku oddziatywania po-
wierzchni stozkowych redukuje sie Srednice pétfabrykatu do Srednicy ksztattowanej kuli, nastepnie
zagtebia sie wystepy Srubowe o klinowych powierzchniach bocznych, ktére umieszczone sg na po-
wierzchniach walcéw roboczych w poffabrykat i oddziela sie od potfabrykatu objetos¢ materiatu réwng
objetosci ksztattowanej kuli, nastepnie w wyniku oddziatywania ksztattowych wystepéw sSrubowych
o wklestych powierzchni bocznych i promieniu rownym promieniowi walcowanej kuli ksztaltuje sie
oddzielong objetos¢ materiatu w kule, zas w wyniku oddziatywania wystepu rozcinajgcego, ktéry
umieszczony jest na ostatnim zwoju ksztattowego wystepu Ssrubowego, na jednym z walcéw robo-
czych oddziela sie catkowicie uksztattowana kule od poffabrykatu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie kul bezpo-
Srednio z péifabrykatu w ksztatcie preta, ktérego srednica jest znacznie wieksza od $rednicy walcowa-
nej kuli, a dtugos¢ jest nieograniczona. Dodatkowo dzieki zastosowaniu stozkowych powierzchni wej-
Sciowych poffabrykat przed wejsciem do wykrojéw srubowych zostaje skalibrowany na stosunkowo
doktadny wymiar, dzieki czemu uzyskuje sie duzg doktadnos¢ i wysokg jako$¢ uksztattowanych kul.
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Wynalazek zwieksza réwniez wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do uzyskiwanej w procesach
kucia matrycowego i odlewania. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest samoprowadzenie
potfabrykatu w trakcie procesu, dzieki czemu eliminuje sie konieczno$¢ stosowania prowadnic, a sam
proces przebiega stabilnie w stosunku do proceséw realizowanych z wykorzystaniem dwdch walcow.
Sposob ten jest uniwersalny i moze byé stosowany do wszystkich metali i stopéw przeznaczonych do
obrobki plastyczne;j.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok z przodu walcoéw oraz pétfabrykatu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 2 —
widok z boku walcow oraz poffabrykatu w poczgtkowym etapie procesu walcowania, fig. 3 — widok
izometryczny walcow i poffabrykatu w poczatkowym etapie walcowania, fig. 4 — widok z boku walcéw,
poétfabrykatu oraz uksztattowanych kul w koncowym etapie walcowania, zas fig. 5 — widok izometrycz-
ny walcow, pétfabrykatu i uksztattowanych kul w koncowym etapie walcowania.

Sposoéb walcowania skosnego trzema walcami srubowymi wyrobdéw typu kula, polega na tym,
ze poffabrykat 4 w ksztalcie odcinka preta o $rednicy d, wiekszej od $rednicy D ksztattowanej kuli 21
umieszcza sie w przestrzeni wejsciowej walcoéw 1, 2 i 3 roboczych utworzonej przez powierzchnie 5, 6
i 7 stozkowe znajdujgce sie na walcach 1, 2 i 3 roboczych. Walce 1, 2 i 3 robocze rozmieszczone sg
symetrycznie wokot potfabrykatu 4, zas osie walcéw 1, 2 i 3 roboczych nachylone sg pod jednakowymi
katami y w stosunku do osi poétfabrykatu 4. Nastepnie wigcza sie ruch obrotowy walcéw 1, 2 i 3 robo-
czych w tym samym kierunku i ze statg predkoscig n;, w wyniku czego wprawia sie pétfabrykat 4
w ruch obrotowy ze stalg predkoscig n, w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw 1, 21 3
roboczych oraz przemieszcza sie potfabrykat 4 ze statg predkoscig V w kierunku srubowych wystepow
umieszczonych na walcach 1, 2 i 3 roboczych. W wyniku oddziatywania powierzchni 5, 6 i 7 stozko-
wych redukuje sie srednice do péifabrykatu 4 do srednicy D ksztattowanej kuli 21. Nastepnie zagtebia
ktére umieszczone sg na powierzchniach walcow 1, 2 i 3 roboczych w poétfabrykat 4 i oddziela sie od
poétfabrykatu 4 objetosé materiatu rowng objetosci ksztattowanej kuli 21. Nastepnie w wyniku oddzia-
tywania ksztattowych wystepéw 14, 16 i 18 srubowych o wklestych powierzchni 15a, 15b, 17a, 17b,
19a i 19b bocznych i promieniu R rownym promieniowi walcowanej kuli 21 ksztattuje sie oddzielong
objetos¢ materiatu w kule 21. Zas w wyniku oddziatywania wystepu 20 rozcinajgcego, ktory umiesz-
czony jest na ostatnim zwoju ksztattowego wystepu srubowego, na jednym z walcéw roboczych od-
dziela sie catkowicie uksztattowang kule 21 od péffabrykatu 4.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb walcowania skosnego trzema walcami srubowymi wyrobow typu kula, znamienny tym,
ze potfabrykat (4) w ksztalcie odcinka preta o srednicy (d,) wiekszej od Srednicy (D) ksztattowanej kuli
(21) umieszcza sie w przestrzeni wejsciowej walcéw (1), (2) i (3) roboczych, utworzonej przez po-
wierzchnie (5), (6) i (7) stozkowe znajdujgce sie na walcach (1), (2) i (3) roboczych, przy czym walce
(), (2) i (3) robocze rozmieszczone sg symetrycznie wokét potfabrykatu (4), za$ osie walcéw (1), (2)
i (3) roboczych nachylone sg pod jednakowymi katami (y) w stosunku do osi poffabrykatu (4), nastep-
nie wigcza sie ruch obrotowy walcéw (1), (2) i (3) roboczych w tym samym kierunku i ze statg predko-
$cig (n;), w wyniku czego wprawia sie potfabrykat (4) w ruch obrotowy ze statg predkoscig (n,) w kie-
runku przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw (1), (2) i (3) roboczych oraz przemieszcza sie péifa-
brykat (4) ze statg predkoscig (V) w kierunku srubowych wystepéw umieszczonych na walcach (1), (2)
i (3) roboczych, zas w wyniku oddziatywania powierzchni (5), (6) i (7) stozkowych redukuje sie sredni-
ce (do) poffabrykatu (4) do srednicy (D) ksztattowanej kuli (21), nastepnie zagtebia sie wystepy (8),
(10) i (12) srubowe o klinowych powierzchniach (9a), (9b), (11a), (11b), (13a) i (13b) bocznych, ktére
umieszczone sg na powierzchniach walcéw (1), (2) i (3) roboczych w potfabrykat (4) i oddziela sie od
potfabrykatu (4) objetos¢ materiatu réwng objetosci ksztattowanej kuli (21), nastepnie w wyniku od-
dziatywania ksztattowych wystepow (14), (16) i (18) srubowych o wklestych powierzchni (15a), (15b),
(17a), (17b), (19a) i (19b) bocznych i promieniu (R) rGwnym promieniowi walcowanej kuli (21) ksztattu-
je sie oddzielong objetos¢ materiatu w kule (21), zas w wyniku oddziatywania wystepu (20) rozcinajg-
cego, ktéry umieszczony jest na ostatnim zwoju ksztattowego wystepu srubowego na jednym z wal-
cow roboczych, oddziela sie catkowicie uksztattowang kule (21) od pétfabrykatu (4).
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